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Description 

DOMAINE DUPLICATION DE L'INVENTION 

[0001] La presente invention a trait au domaine des 5 
machines-out ils du type de celles comprenant deux bro- 
ches independantes porte-outil et notammentaux adap- 
tations permettant de realiser au moyen de telles ma- 
chines-outils, un usinagedans les meilleures conditions 
de rapidite et de precision. 

DESCRIPTION DE L'ART ANTERIEUR 

[0002] Pour ameliorer la productivite des machines- 
outils telles les centres d'usinage a tres grande Vitesse, 
les concepteurs de machines-outils ont developpe ces 
dernieres annees, des machines-outils dites bibroches 
mettant en oeuvre deux broches porte-outil indepen- 
dantes au lieu d'une seule comme celle decrite dans le 
document allemand n° DE 40 20 997. II existe egale- 
ment dans I'art anterieur des machines adoptant une 
pluralite de broches telle celle decrite dans le document 
americain n° US 5,265,986. 

[0003] II a ete constate que sur les machines-outils 
d'usinage a tres grande vitesse monobroches telle celie 
decrite dans le document americain n° US 5,368,425 ou 
celle decrite dans le document international n° WO 
97/27026, le temps de coupe effectif ne representaitque 
la moitie du temps d'utilisation de la machine-outil, le 
reste etant utilise pour le changement d'outils. En effet, 
en ameliorant les temps de course ainsi que la rapidite 
des usinages, et en dotant la machine-outil d'une gran- 
de quantite d'outils afin de lui permettre d'offrir un large 
champ de possibilites d'usinage, les concepteurs ont 
constate que le temps de changement d'outils consti- 
tuait la difficulty majeure a franchir, pour I'optimisation 
de la productivity d'une machine-outil. Une premiere so- 
lution a ce probleme ayant ete de diminuer le temps 
d'usinage, une autre a ete de developper un concept de 
machine-outil adoptant non un seul coulant porte elec- 
trobroche mobile selon trois axes mais deux coulants 
porte electrobroche mobiles sur trois axes. Ce concept 
a pour grand avantage d'autoriser I'usinage d'une piece 
avec une premiere broche porte-outil pendant que la 
deuxieme change d'outil, et vice-versa. Ainsi, lors- 
qu'une phase d'usinage assuree par un outil tournant 
present a I'extremite d'un premier coulant porte- elec- 
trobroche est terminee sur la piece, une deuxieme pha- 
se peut commencer sans temps d'arret au moyen d'un 
outil tournant present a I'extremite du deuxieme coulant 
porte electrobroche, le premier coulant s'ecartant de la 
piece et se dirigeant vers son dispositif de changement 
d'outils. 

[0004] II a ete constate que le gain de productivity ob- 
tenu compense largement le surcout de I'achat d'une 
machine-outil de type bibroche en comparaison avec 
une machine-outil de type monobroche. 
[0005] Neanmoins, les machines-outils classiques 



adoptant le concept bibroche voient leur productivite -et 
leur efficacite amoindries par I'utilisation d'une motori- 
sation de type vis a billes dont les performances ne re- 
pondent pas toujours aux criteres de rapidite d'execu- 
tion et de fiabilite de I'usinage a tres grande vitesse. 

DESCRIPTION DE L'INVENTION 

[0006] Pour optimiser la productivite de ces machi- 
nes-outils mettant en oeuvre deux coulants porte-outil 
notamment dans I'entraTnement en mouvements des- 
dits coulants, la demanderesse a mene des recherches 
ayant abouti a une machine-outil de type bibroche as- 
surant les usinages plus rapidement en mettant en 
oeuvre une motorisation et une architecture cinemati- 
que adaptee a ladite motorisation, particulierement nou- 
velles et inventives. 

[0007] L'invention se base sur une machine-outil 
d'usinage a grande vitesse du type de celle 

assurant la mise en mouvement independante sur 
au moins trois axes de deux coulants porte-outil, 
comportant une pluralite de moyens de guidage 
correspondant aux mouvements rectilignes des 
deux coulants selon trois axes, 
ou les moyens de guidage sont constitues par des 
paires de rails de guidage. 

Selon la caracteristique principaie de l'invention, cette 
machine outil est remarquable en ce que lesdits mou- 
vements independants de chaque coulant etant mis en 
oeuvre par des moteurs lineaires, du type de ceux com- 
portant chacun un bloc primaire mobile et un bloc se- 
condare fixe, 

les blocs primaires mobiles independants desdits mo- 
teurs lineaires assurant le mouvement rectiligne inde- 
pendant de chacun des deux coulants selon au moins 
un des trois axes, partageant deux-a-deux un seul et 
meme bloc secondaire fixe, 

I'axe de mouvement sur lequel est partage un bloc se- 
condaire pour deux blocs primaires etant constitue par 
un axe de mouvement transversal horizontal, 
elle comprend une premiere paire de rails agencee sur 
un plan vertical materialise par un bati fixe vertical sur 
lequel sont guidees en translation selon un premier axe 
transversal horizontal, deux demi tables verticales sur 
chacun desquelles est agencee une deuxieme paire de 
rails sur laquelle est guidee en translation selon un 
deuxieme axe transversal, une poupee dans laquelle 
est agencee une troisieme paire de rails sur laquelle est 
guide en translation selon un troisieme axe longitudinal 
perpendiculaire aux deux premiers, un coulant a I'extre- 
mite duquel est entralne en rotation un outil. le bati fixe 
vertical etant amenage d'une fenetre entre les deux rails 
de la premiere paire, fenetre occupee partiellement par 
la partie arriere des deux poupees. 
[0008] Cette caracteristique est particulierement 
avantageuse en ce qu'elle fait beneficier a une architec- 
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ture cinematique adoptant le concept bibroche, d'une 
motorisation assurant une grande Vitesse dans les mou- 
vements des differents modules de cette architecture et 
suivant les trois axes. Ainsi, non seulement les change- 
ments d'outils peuvent etre realises en temps cache, 5 
c'est a dire qu'une broche peut changer d'outil pendant 
que I'autre realise un usinage mais aussi, les temps de 
course de ces coulants seront diminues au moyen des 
moteurs lineaires. En effet, mieux adaptes pour I'usina- 
ge a grande vitesse, les moteurs lineaires notamment 
lorsqu'ils fonctionnent par paires, ont pour avantage 
d'offrir de grandes accelerations et une precision opti- 
male dans leur deplacement. 

[0009] En outre, I'association d'une nouvelle motori- 
sation a une architecture cinematique adoptant le con- 
cept bibroche a amene la demanderesse a imaginer une 
architecture cinematique adaptee a une telle associa- 
tion. 

[001 0] Ainsi , la demanderesse exploite avantageuse- 
ment les composants d'une motorisation lineaire de fa- 
gon a diminuer le nombre de pieces en utilisation sur un 
meme axe de mouvement, un seul bloc secondaire pour 
deux blocs primaires qui sont chacun lies, a une partie 
mobile differente. 

[001 1 ] De meme, selon une autre caracteristique par- 
ticulierement avantageuse, lesdits moteurs lineaires 
dont les blocs primaires partagent deux a deux un seul 
et meme bloc secondaire, partagent deux a deux, une 
seule et meme regie de mesure sur laquelle se deplace 
autant de curseur que de blocs primaires. Sur un meme 
axe de mouvement, la demanderesse utilise done, pour 
deux parties mobiles, une seule regie de mesure pour 
deux blocs primaires de moteurs lineaires et en conse- 
quence pour deux curseurs. 

[0012] Les concepts fondamentaux de I'invention ve- 
nant d'etre exposes ci-dessus dans leur forme la plus 
elementaire, d'autres details et caracteristiques ressor- 
tiront plus clairement a la lecture de la description qui 
suit et en regard des dessins annexes, donnant a titre 
d'exemple non limitatif, un mode de realisation d'une 
machine-outil conforme a I'invention. 

BREVE DESCRIPTION DES DESSINS 

[0013] 

La figure 1 est une vue en perspective de la partie 
avant d'une machine-outil conforme a I'invention, 
la figure 2 est une vue de face de la partie avant de 
la machine-outil de la figure 1 , 
la figure 3 est une vue du cote gauche de la partie 
avant de la machine-outil de la figure 1 , 
la figure 4 est une vue de dessus en coupe, la ligne 
de coupe etant representee par le trait interrompu 
mixte portant les references AA sur la figure 2. 



DESCRIPTION DES MODES DE REALISATION PR£- 
FERES 

[0014] Tel qu'illustree sur le dessin de la figure 1, la 
machine-outil d'usinage a grande vitesse referencee M 
dans son ensemble est du type de celle assurant la mise 
en mouvement sur trois axes, un premier axe transver- 
sal horizontal X, un deuxieme axe transversal perpen- 
diculaire au premier Y et un troisieme axe transversal 
perpendiculaire aux deux premiers Z, de deux coulants 
porte-outil 1 00 et 1 00' au moyen d'entraTnements lineai- 
res associes a des moyens de guidage constitues par 
des paires de rails. 

[001 5] Cette machine-outil M adopte une structure sy- 
metrique et comprend, agencee sur un plan vertical ma- 
terialise par un bati fixe vertical 200, une premiere paire 
de rails 210 et 220 sur laquelle sont guidees en trans- 
lation selon I'axe X, deux demi tables verticales 300 et 
300'. Une deuxieme paire de rails 31 0, 320 et 31 0', 320' 
(cf figure 4) est agencee sur chaque portique 300 et 300' 
et guide en translation selon I'axe Y, une poupee 400 et 
400'. Une troisieme paire de rails 1 1 0, 1 30 et 1 1 0', 1 30' 
est agencee dans chaque poupee 400 et 400' et guide 
en translation selon I'axe Z perpendiculaire aux deux 
premiers axes, un coulant 100 et 100' a I'extremite du- 
quel est entraine en rotation un outil (non illustre). 
[0016] Comme cela apparaTt mieux sur le dessin de 
la figure 2, ledit bati vertical 200 est amenage d'une fe- 
netre entre les deux rails 21 0 et 220 de la premiere pai- 
re, fenetre occupee partiellement par la partie arriere 
des deux poupees 400 et 400', 

[0017] Conformement a la caracteristique principale 
de I'invention, lesdits mouvements selon les axes X, Y 
et Z, respectivement des demi tables verticales 300 et 
300', des poupees 400 et 400' et des coulants 100 et 
100' sont mis en oeuvre par des moteurs lineaires. 
[0018] Plus precisement, les deux demi tables verti- 
cales 300 et 300' sont identiques et mues chacune par 
deux moteurs lineaires par I'intermediaire des blocs pri- 
maires 330, 340 (cf figure 3) et 330', 340' auxquels elles 
sont liees. 

[0019] Conformement a une des caracteristiques de 
I'invention, les blocs primaires 330, 340 associes a la 
demi table 300 et 330', 340' associe a la demi table 300' 
des moteurs lineaires assurant le mouvement rectiligne 
independant des deux coulants 100 et 100' selon I'axe 
X, partagent deux a deux, un seul et meme bloc secon- 
daire respectivement 350 et 360. Ainsi, selon le mode 
de realisation non limitatif illustre, les blocs primaires 
330 et 330' sont associes au meme bloc secondaire 350 
et les blocs primaires 340 et 340' sont associes au me- 
me bloc secondaire 360, 

[0020] Selon le mode de realisation non limitatif illus- 
tre, les blocs secondaires fixes uniques 350 et 360 as- 
socies auxdits deux blocs primaires secondaires sont 
agences de facon a se trouver sur le meme plan que 
lesdits rails de guidage 210 et 220 selon I'axe X des 
deux demi tables verticales 300 et 300', c'est a dire sur 
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le plan vertical materialise par ledit bati vertical 200. 
[0021] Conformement a une autre caracteristique 
particulierementavantageuse de I'invention, lesdits mo- 
teurs lineaires dont les blocs primaires 330, 330' et 340, 
340' partagent deux a deux, un seul et meme bloc se- 
condaire, c'est a dire respectivement 350 et 360, parta- 
gent deux a deux egalement une seule et meme regie 
de mesure. Ainsi, les demi tables verticales 300 et 300' 
ne sont associees au niveau de leur surface avant, qu'a 
seulement deux regies de mesure fixes 370 et 380 et 
non quatre conformement aux mises en oeuvre classi- 
ques des moteurs lineaires. Aussi, chacune de ces re- 
gies de mesure 370 et 380 communique leur mesure 
sur les demi tables 300 et 300' par I'intermediaire de 
deux curseurs de lecture. 

[0022] Comme illustree par les figures 1 et 3, une so- 
lution de fixation desdites regies de mesure consiste en 
la fixation de ces dernieres sur des poutres 371 et 381 
de type de celle profilee en T, lesdits T etant solidaires 
du bati fixe 200. 

[0023] Comme illustrees plus en detail par la figure 4, 
les deux demi tables verticales 300 et 300' sont amena- 
gees de facon a ce que les paires de rails de guidage 
310, 320 et 310', 320' selon I'axe Y des deux poupees 
400 et 400' soient agencees sur deux plans paralleles 
entre eux et perpendiculaires au plan vertical de guida- 
ge selon I'axe X defini par la premiere paire de rails 210 
et 220. 

[0024] Selon une autre caracteristique particuliere- 
ment avantageuse I'invention, les deux demi tables ver- 
ticales 300 et 300' sont symetriques et adoptent chacu- 
ne la forme d'un C en regard Tun de I'autre et entre les 
branches desquels se meuvent selon un mouvement de 
translation vertical selon I'axe Y, les deux poupees 400 
et 400' et en consequence les deux coulants 1 00 et 1 00'. 
La forme en C adoptee par les demi tables verticales a 
notamment pour avantage de laisser au moins I'ouver- 
ture entre ses branches pour autoriser le mouvement 
selon I'axe Y et selon I'axe Z du coulant. 
[0025] Selon le mode de realisation iilustre, les pou- 
pees 400 et 400' sont chacune associees a deux mo- 
teurs lineaires dont les blocs primaires mobiles 410, 
420, associes a la poupee 400 et 41 0', 420', associes a 
la poupee 400', se deplacent chacun sur un bloc secon- 
dare fixe respectivement 430, 440 et 430', 440' lequel 
est agence sur un plan perpendiculaire aux plans sur 
lesquels sont fixes les rails de guidage selon I'axe X. 
Ainsi, selon le mode de realisation iilustre, les plans de 
guidage selon I'axe X et les plans de guidages selon 
I'axe Y sont perpendiculaires. Ainsi, la structure cinema- 
tique adoptee par la machine-outil d'usinage du type bi- 
broche de I'invention ne se cantonne pas a une simple 
adaptation ou multiplication par deux d'une structure ci- 
nematique d'une machine-outil du type monobroche. En 
effet, les machines-outils d'usinage a grande vitesse 
classiques adoptant un coulant se mouvant sur trois 
axes ont pour caracteristique de proposer un plan de 
guidage selon I'axe Y sensiblement parallele ou confon- 



du avec le plan de guidage selon I'axe X contrairement 
a ce que propose la. machine-outil de I'invention, qui 
doit prendre en compte des criteres differents telle la 
capacite des coulants a se rapprocher ou a adopter une 
s zone commune de course et d'usinage la plus grande 
possible. 

[0026] Afin d'etre solidaires desdits blocs primaires 
mobiles et d'etre guidees par lesdits rails, les deux pou- 
pees porte coulant 400 et 400' comprennent a leurs ex- 

io tremites des retours venant, comme cela apparatt en 
figure 4, de part et d'autre de la partie centrale des C 
formes par les demi tables verticales 300 et 300' formant 
ainsi des formes susceptibles de s'embotter. En effet, 
les paires de rails de guidage 31 0, 320 et 31 0', 320' se- 

15 ion I'axe Y des poupees, sont agencees separement sur 
deux plans perpendiculaires au plan sur lequel sont 
agences les blocs secondaires fixes 430, 440 et 430', 
440' des moteurs lineaires assurant I'entrainement en 
translation selon I'axe Y des poupees. Ainsi, le C couche 

20 forme par la forme exterieure de chaque poupee 400 et 
400' comporte sur sa partie interieure centrale, les blocs 
primaires mobiles 410, 420 et 410', 420' des moteurs 
lineaires assurant leur entramement selon I'axe Y et au 
niveau de la partie interieure de ses branches, des 

25 moyens permettant de cooperer avec le rail vertical dis- 
pose de chaque cote de la demi table verticale 300 ou 
300'. 

[0027] Comme iilustre sur le dessin de la figure 2, les 
demi tables verticales 300 et 300' supportent les regies 

so de mesure du mouvement de la poupee selon I'axe Y. 
Le retour forme par les branches du C de la forme ex- 
terieure de chaque poupee permettent en effet, la dis- 
position d'une regie de mesure dans le meme plan que 
celui du rail de guidage selon I'axe Y. 

35 [0028] La forme adoptee par la poupee 400 ou 400' 
et le portique y associe 300 ou 300', a savoir la forme 
de deux C ou deux U perpendiculaires I'un par rapport 
a I'autre de facon ace que les branches de chacun vien- 
nent de part et d'autre de la partie centrale de I'autre, a 

40 pour avantage de mieux repartir les masses des diffe- 
rents modules mobiles constituant la machine-outil de 
I'invention. Cette recherche "d'equilibre" permet de di- 
minuer les contraintes sur les differents modules de gui- 
dage et d'entrainement et en consequence d'en aug- 

45 menter le rendement. 

[0029] D'autre part, les formes adoptees permettent 
un. quasi emboTtement entre le portique et la poupee 
correspondante de sorte que la largeur de la poupee est 
sensiblement egale ou legerement superieure a la lon- 

50 gueur des branches du C forme par le portique autori- 
sant ainsi les demi tables verticales a se rapprocher le 
plus possible dans leur mouvement oppose convergent 
selon I'axe X. Cette capacite de proposer un rapproche- 
ment maximal entre les deux demi tables verticales et 

55 en consequence entre les deux coulants, permet d'aug- 
menter la compacite de la machine-outil M , de diminuer 
les temps de passage d'un outil porte par un premier 
coulant a un deuxieme outil porte par le deuxieme cou- 
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lant, et ce a partir d'un meme point de la piece a usiner. 
[0030] Une autre caracteristique participant a I'equili- 
bre de la structure de machine-outil M de I'invention, re- 
side dans le fait que le volume et done la masse des 
poupees porte coulant 400 et 400' viennent de part et s 
d'autre des plans verticaux de guidage selon les axes 
X et Y. 

[0031 ] Comme illustree sur le dessin de la figure 1,1a 
disposition des modules de guidage et d'entraTnement 
selon I'axe Z des coulants 1 00 et 1 00' par rapport a leur 10 
poupee respective 400 et 400' est la suivante : 
[0032] Chaque poupee 400 ou 400' est amenagee 
chacune d'un logement longitudinal selon I'axe Z 
s'ouvrant Tun en regard de I'autre dans lequel evolue le 
coulant 1 00 ou 1 00'. Ce logement adopte la section d'un '5 
C dont les branches comportent chacune sur leur sur- 
face interieure, un rail de guidage et un moteur lineaire 
a savoir, pour la poupee 400, un rail superieur 110 as- 
socie a un moteur lineaire 120 et un rail inferieur 130 
associe a un autre moteur lineaire 140. De meme, la 20 
poupee 400' est amenagee d'un logement en forme d'un 
C inverse dont I'ouverture est orientee vers Pouverture 
du C forme par le logement longitudinal menage dans 
la poupee 400. La branche superieure de ce C com- 
prend sur sa partie interieure un rail superieur de guida- 25 
ge 1 1 0' associe a un premier moteur lineaire 1 20' et un 
rail inferieur de guidage 1 30' associe a un autre moteur 
lineaire 140'. 

[0033] Contrairement aux organes d'entralnement 
selon les axes X et Y, les paires de moteurs lineaires 30 
1 20, 1 40 et 1 20', 1 40' assumant le mouvement en trans- 
lation selon I'axe Z respectivement des coulants 100 et 
100' sont montes en opposition. 
[0034] Selon le mode de realisation illustre, lesdits lo- 
gements longitudinaux dans lesquels les poupees 400 35 
et 400' accueillent les coulants 1 00 et 1 00' qu'elles sup- 
portent, sont fermes au moyen d'une plaque de ferme- 
ture 450 et 450' permettant de rigidifier la poupee 400 
ou 400' au niveau des branches du C forme par le loge- 
ment amenage dans cette derniere. 40 
[0035] On comprend que la machine-outil d'usinage 
a grande Vitesse de type bibroche, qui vient d'etre ci- 
dessus decrite et representee, I'a ete en vue d'une di- 
vulgation plutot que d'une limitation. Bien entendu, di- 
vers amenagements, modifications et ameliorations 4 $ 2. 
pourront etre apportes a I'exemple ci-dessus, sans pour 
autant sortir du cadre de I'invention comme definie dans 
les revendications. 

[0036] Ainsi, par exemple, le nombre de moteurs li- 
neaires et de rails assumant PentraTnement en transla- so 
tion et le guidage en translation selon un des trois axes 
ne doit pas etre limitatif. 



Revendications 55 3. 

1 . Machine-outil (M) d'usinage a grande Vitesse du ty- 
pe de celle 



assurant la mise en mouvement independante 
sur au moins trois axes de deux coulants (100 
et 100') porte-outil, 

comportant une pluralite de moyens de guida- 
ge correspondant aux mouvements rectilignes 
des deux coulants (1 00 et 1 00') selon trois axes 
(X, Y et Z), 

ou les moyens de guidage sont constitues par 
des paires de rails de guidage, 

CARACTERISEE PAR LE FAIT QUE 

lesdits mouvements independants de chaque cou- 
lant etant mis en oeuvre par des moteurs lineaires, 
du type de ceux comportant chacun un bloc primai- 
re mobile et un bloc secondaire fixe, 
les blocs primaires mobiles independants (330, 340 
et 330', 340') desdits moteurs lineaires assurant le 
mouvement rectiligne independant de chacun des 
deux coulants (100, 100') selon au moins un des 
trois axes, partageant deux-a-deux un seul et me- 
me bloc secondaire fixe (350 et 360), 
I'axe de mouvement sur lequel est partage un bloc 
secondaire pour deux blocs primaires etant consti- 
tue par un axe de mouvement transversal horizon- 
tal (X), 

elle comprend une premiere paire de rails (210 et 
220) agencee sur un plan vertical materialise par 
un b&ti fixe vertical (200) sur lequel sont guidees en 
translation selon un premier axe transversal hori- 
zontal (X), deux demi tables verticales (300 et 300') 
sur chacun desquelles est agencee une deuxieme 
paire de rails (310, 320 et 310', 320') sur laquelle 
est guidee en translation selon un deuxieme axe 
transversal (Y), une poupee (400 et 400') dans la- 
quelle est agencee une troisieme paire de rails (110, 
130 et 110', 130') sur laquelle est guide en transla- 
tion selon un troisieme axe longitudinal (Z) perpen- 
diculaire aux deux premiers, un coulant (100 et 
100') a I'extremite duquel est entraine en rotation 
un outil, le b&ti fixe vertical (200) etant amenage 
d'une fenetre entre les deux rails (210 et 220) de la 
premiere paire, fenetre occupee partiellement par 
la partie, arriere des deux poupees (400 et 400'). 

Machine-outil (M) selon la revendication 1, CA- 
RACTERISEE PAR LE FAIT QUE les deux demi 
tables verticales (300 et 300') sont amenagees de 
facon a ce que les paires de rails de guidage selon 
le deuxieme axe transversal (Y) des deux poupees 
(400 et 400') soient agencees sur deux plans paral- 
lels entre eux et perpendiculaires au plan vertical 
de guidage selon le premier axe transversal (X) de- 
fini par ladite premiere paire de rails (210 et 220). 

Machine-outil (M) selon la revendication 2, CA- 
RACTERISEE PAR LE FAIT QUE les deux demi 
tables verticales (300 et 300') sont symetriques et 
adoptent la forme d'un C en regard Pun de I'autre et 
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entre les branches desquels se meuvent dans un 
mouvement selon le deuxieme axe transversal (Y) 
les deux poupees (400 et 400') porte coulant. 

4. Machine-outil (M) selon la revendication 3, CA- 
RACTERISEE PAR LE FAIT QUE les deux pou- 
pees (400 et 400') porte coulant comprennent a 
leurs extremites des retours venant de part et 
d'autre de la partie centrale des C formes par les 
demi tables vertlcales (300 et 300'). 

5. Machine-outil (M) selon la revendication 1, CA- 
RACTERISEE PAR LE FAIT QUE lesdits moteurs 
lin^aires dont les blocs primaires (330, 340 et 330\ 
340') partagent deux a deux, un seul et meme bloc 
secondaire (350 et360), partagent deux a deux une 
seule et meme regie de mesure (370 et 380) dans 
iaquelle chaque regie de mesure (370 et 380) par- 
tagee communique ses mesures par I'interm6diaire 
de deux curseurs chacun solidaire d'une des demi 
tables verticales (300 ou 300'). 



Pate ntansp ruche 

1 . Werkzeugmaschine (M) fur Hochgeschwindigkeits- 
bearbeitung, welche die voneinander unabhangige 
Bewegung zweier Hulsen (100 und 100') fur einen 
Werkzeugtrager entlang mindestens dreier Achsen 
gewahrieistet, 

eine Vielzahl von Fuhrungsanordnungen entspre- 
chend den geradlinigen Bewegungen der beiden 
Hulsen (100 und 100') entlang dreier Achsen (X, Y 
und Z) aufweist, 

wobei die Fuhrungsanordnungen aus Schienen- 
paaren fur die Fuhrung bestehen, 
dadurch gekennzelchnet, dass 
die voneinander unabhangigen Bewegungen einer 
jeden Hulse von Linearmotoren bewirkt werden, 
von denen jeder einen beweglichen Primarblock 
und einen feststehenden Sekundarblock aufweist, 
die voneinander unabhangigen beweglichen Pri- 
marblocke (330, 340 und 330', 340') der Linearmo- 
toren die geradlinige voneinander unabhangige Be- 
wegung einer jeden der beiden Hulsen (100, 100') 
entlang wenigstens einer der drei Achsen gewahr- 
leisten, wobei sie sich jeweils paarweise ein und 
denselben feststehenden Sekundarblock (350 und 
360) teilen, 

die Achse der Bewegung, auf der ein Sekundar- 
block fur die Teilung durch zwei Primarblocke zur 
Verfugung stent, aus der waagrechten Achse (X) fur 
die Verschiebebewegung besteht, 
sie ein erstes Paar Schienen (210 und 220) auf- 
weist, die in einer senkrechten Ebene angeordnet 
sind, die aus einem senkrechten feststehenden Ge- 
stellteil (200) besteht, auf dem entlang einer ersten 
waagrechten Achse (X) der Verschiebung zwei 



senkrechte Halbtische (300 und 300') gefuhrt wer- 
den, wobei auf jedem von ihnen ein zweites Paar 
Schienen (310, 320 und 320', 320') angeordnet ist, 
auf dem entlang einer zweiten Achse (Y) der Ver- 

5 schiebung ein Spindelkasten (400 und 400') gefuhrt 
wird, in dem eindrittes Paar Schienen (110, 130 und 
110', 130') angeordnet ist, auf dem entlang einer 
dritten Achse (Z) der Verschiebung, die senkrecht 
zu den beiden anderen Achsen ist, eine Hulse (100 

10 und 1 00') gefuhrt wird, an deren Ende ein Werkzeug 
drehbar angeordnet ist, wobei das senkrechte fest- 
stehende Gestellteil (200) mit einem zwischen den 
beiden Schienen (210 und 220) des ersten Paars 
angeordneten Fenster versehen ist, das teilweise 

15 vom ruckwartigen Abschnitt der zwei Spindelkasten 
(400 und 400') eingenommen wird. 

2. Werkzeugmaschine (M) nach Anspruch 1 , dadurch 
gekennzelchnet, dass die zwei senkrechten Halb- 

20 tische (300 und 300') derart angeordnet sind, dass 
die Schienenpaare fur die Fuhrung entlang der 
zweiten Achse (Y) der Verschiebung fur die beiden 
Spindelkasten (400 und 400') in zwei zueinander 
parallelen Ebenen verlaufen, die senkrecht zur 

25 senkrechten Ebene fur die Fuhrung entlang der er- 
sten Achse (X) der Verschiebung ist, welche durch 
das erste Schienenpaar (210 und 220) aufgespannt 
wird. 

30 3. Werkzeugmaschine (M) nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzelchnet, dass die beiden senkrechten 
Halbtische (300 und 300') symmetrisch sind, jeweils 
die Form eines C aufweisen und sich gegenuber- 
liegend angeordnet sind, wobei zwischen ihren Ar- 

35 men die beiden Spindelkasten (400 und 400') fur 
das Werkzeug in Richtung der zweiten Achse (Y) 
der Verschiebung beweglich angeordnet sind. 

4. Werkzeugmaschine (M) nach Anspruch 3, dadurch 
40 gekennzelchnet, dass die beiden Spindelkasten 

(400 und 400') fur die Aufnahme der Hulsen an ih- 
ren Enden mit Umlenkungen versehen sind, die 
sich zu beiden Seiten des mittigen Abschnitts des 
durch die senkrechten Halbtische (300 und 300') 
45 gebildeten C erstrecken. 

5. Werkzeugmaschine (M) nach Anspruch 1 , dadurch 
gekennzelchnet, dass die Linearmotoren, deren 
Primarblocke (330, 340 und 330', 340') sich paar- 

50 weise ein und denselben Sekundarblock (350 und 
360) teilen, sich paarweise ein und dieselbe Mes- 
sanordnung (370 und 380) teilen, wobei die Mes- 
sanordnungen (370 und 380) ihre Messwerte mit- 
tels zweier Schieber ubertragen, die fest mit den 

55 senkrechten Halbtischen (300 Oder 300') verbun- 
den sind. 
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Claims 

1 . High speed machining machine tool (M) of the type 
of which 

5 

allowing the independent setting into motion 4. 
along at least three axis of two tool carrying 
slides (100 and 100'), 

including a plurality of guiding means corre- 
sponding to rectilinear motions of the two slides io 
(100 and 100') along three axis (X, Y and Z), 
where the guiding means are constituted of 
pairs of guiding rails, 5. 

CHARACTERIZED IN THAT 13 

said independent motions of each slide are imple- 
mented by linear motors, of the type that containing 
a mobile primary block and a fixed secondary block, 
the independent mobile primary blocks (330, 340 
and 330', 340') of said linear motors ensuring the 20 
independent rectilinear motion of each of the two 
slides (100, 100') along at least of the three axis, 
sharing two by two a single and same fixed second- 
ary block (350 and 360), the axis of motion on which 
is shared a secondary block for two primary blocks, 25 
being constituted of an axis of horizontal and trans- 
verse axis (X), 

it is comprised of a first pair of rails (210 and 220) 
arranged on a vertical plane materialized by a ver- 
tical fixed frame (200) on which are guided in trans- so 
lational motion along a first horizontal transverse 
axis (X) two vertical half tables (300 and 300'), and 
on each of said tables is placed a second pair of 
rails (31 0, 320 and 31 0', 320') on which is guided in 
translational motion along a second transverse axis 35 
(Y) a spindle head (400 and 400') in which is ar- 
ranged a third pair of rails (110, 130 and 110', 130') 
on which is guided in translational motion along a 
third longitudinal axis (Z) perpendicular to the two 
first axis, a slide (1 00 and 1 00') on the extremity of 40 
which a tool is rotating, the vertical fixed frame (200) 
being provided with an opening between the two 
rails (210 and 220) of the first pair, opening being 
partially occupied by the back part of the two spindle 
heads (400 and 400'). *s 

2. Machine tool (M) according to claim 1 , CHARAC- 
TERIZED IN THAT the two vertical half tables (300 
and 300') are arranged in such a way that the pair 

of guiding rails along the second transverse axis (Y) so 
of the two spindle heads (400 and 400') are ar- 
ranged on two planes parallel to each other and per- 
pendicular to the vertical guiding plane along the 
first transverse axis (X) defined by said first pair of 
rails (210 and 220). 55 

3. Machine tool (M) according to claim 2, CHARAC- 
TERIZED IN THAT the two vertical half tables (300 



and 300') are symmetrical and have a C shape fac- 
ing each other, and in between their branches the 
two slide carrying spindle heads (400 and 400') are 
moving along the second transverse axis (Y). 

Machine tool (M) according to claim 3, CHARAC- 
TERIZED IN THAT the two slide carrying spindle 
heads (400 and 400') are provided at their extrem- 
ities with return traverses placed on each side of the 
central part of the Cs formed by the vertical half ta- 
bles (300 and 300'). 

Machine tool (M) according to claim 1, CHARAC- 
TERIZED IN THAT said linear motors whose the pri- 
mary blocks (330, 340 and 330', 340') share two by 
two a single and same secondary block (350 and 
360), share two by two a single and same measur- 
ing rule (370 and 380), in which each shared meas- 
uring rule (370 and 380) sends its measurements 
by means of two cursors, each one of them being 
linked to one of the vertical half tables (300 or 300'). 
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fig. 2 




fig. 3 



